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PROCEDE ET MOULE POUR REALISER UN REVETEMENT SUR UNE PIECE EN WIATIERE PLASTIQUE ET 
PIECE OBTENUE. 

tUinvention concerne un precede et un mouie pour 
iser un revetement sur una pi^e (1) en mati^re plasti- 
que. 

Selon rinvention, le moule comprend: 

- deux parties rfeervant entre alias una cavit6 princlpale 
(4) de moulage, 

- des moyens d'introductlon de matifere plastique dans la 
cavity principala, 

- des moyens d'injection sous pression d'une mati^re de 
revetement (24), dans la cavity principala, et 

- una cavit6 sacondaire (12) dispos6e en periph6rie de 
Iacavit6 principala, entre las deux parties du moule, atcom- 
muniquant avec la cavity princlpale par un passage (14) 
presentant una epaisseur inferieure ou egale a 1 millimetre. 

L'etancii6it6 du plan da joint du mouie vls-^-vis de la ma- 
tiera da revetement est am6lioree. 
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L*invention conceme un prcx:6d6 et un moule pour r6aliser un 
revStement sxir xine pifece en matifere plastique, ainsi que la pi6ce obtenue. 

EUe vise k rtaliser une pifece en mati6re plastique recouverte d'un 
rev§tement afin d'en ain6liorer I'aspect Ce revetement constitue 
5 g6n6r£dement une couche de peinture. 

Cette technique est g6n6raleinent d^sign^e "In Mold Coating" 
(IMC) - en frangais, revStement dans le naoule Elle pr6sente Tavantage de 
r6duire le nombre d'op6rations, les pertes de mati^re de rev&tement et les 
coiits d'obtention de la pifece par rapport k une operation de peinture au 
10 pistolet 

On connait d6j4 un moide, d6crit notamment dans US-A-4 668 460, 
comprenant : 

- deux parties r6servant entre elles une cavity principale de 

moulage, 

15 - des moyens d'introduction de mati&re plastique dans la cavitt 

principale de moulage, 

- des moyens d'injection sous pression dWe mati^re de 
rev&tement dans la cavit6 principale de moulage. 

Toutefois, la pression d'injection de la mati^re de revetement 6tant 
20 elev6e, des fuites de matifere de revetement hors de la cavit6 de moulage se 
produisent fr^quemment par le plan de joint du moule. 

Ces fuites ne permettent alors plus d'obtenir une repartition 
satisfaisante - quasiment constante sur toute la pitee - de la pression pour la 
mati^re de revetement La matifere de revetement n'est alors pas pr6sente sur 
25 toute la surface d6sir6e de la pifece et la qualit6 - au moins d'aspect - du 
revetement est perfectible. 

La pr6sente invention vise k resoudre ces problemes. Pour ce faire, 
elle propose que le moule comporte en outre une cavite secondaire disposee 
en peripherie de la cavite principale de moulage, entre les deux parties du 
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motile, cette cavit6 secondaire communiquant avec la cavite principale par 
un passage interm^diaire pr6sentant une ^paisseur inf6rieure ou 6gale ^ 1 
millimetre. 

Cette cavity secondaire reduit les fuites de mati^re de revgtement 
5 hors de la cavit6 de motdage et les disparit^s de pression dans la matifere de 
rev&tement S Tint^riexir de la cavit6 principale- 

Pour am6liorer encore Teffet de la (des) cavit6(s) secondaire(s) sur 
la resorption des problfemes r6cit6s, Tinvention propose que : 

- la (les) cavit6(s) secondaire(s) comprend (comprennent) une 
10 partie renflee et im espace mettant en communication la partie renfl6e et la 

cavite principale, via ledit passage, 

- la partie renfl6e pr6sente au moins localement une 6paisseur 
sup6rieure k celle du passage interm6diaire et sup6rieure ou 6gale k 0,5 
millimetre, et 

15 - I'espace comprend une 6paisseur comprise entre celle du 

passage interm6diaire et ladite 6paisseur de la partie renfl6e. 

La partie renflee favorise le remplissage de la cavite secondaire 
par la matiere de plastique, en particulier en creant une chambre de detente 
pour Tair accumule. 

20 Cette partie renflee provoque en outre une chute de pression de la 

matiere de rev&tement k I'interieur de la cavite secondaire, dans le cas oiX de 
la matiere de revStement se serait echapp6e quelque peu par le passage. 

Afin d'ameliorer les qualites d'aspect de la piece finie, I'invention 
propose que la cavite principale comprenne en outre une zone de chute, 
25 d'epaisseur reduite, k proximite du passage interm6diaire. 

Cette zone d'epaisseur reduite prolonge la cavite principale. Elle 
defiiut une zone de chute disposee k proximite du passage intermediaire, 
c'est-S-dire en peripherie de la cavite principale et permet de decouper la 

( 
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pifece perpendiculairement k la surface de la pi6ce recouverte de la matifere 
de revStement, apr&s d6moulage. 

Cette solution am6liore la qualit6 d'aspect de la pi6ce finie par 
rapport k la solution consistant k d^couper la pi^e dans la zone 
5 correspondant au passage mterm6diaire puisqu'alors la mati^re de 
revetement ne recouvrirait qu'une partie de la surface de la pi6ce. 

L'invention conceme 6galement un proc6d6. On connaSt d6j^ un 
proc6d6 d6crit notanunent dans FR-A-2 729 886, dans lequel : 

a) on introduit de la matifere plastique k Tintferieur d'une cavit6 
10 principale de motdage du moule, 

b) on injecte sous pression une matifere de revgtement dans la 
cavite principale, au contact d'une surface partiellement solidifi6e de la 
matifere plastique. 

Toutefois, cette solution pr6sente les inconv6nients pr6cit6s. Pour 
15 les r&oudre, I'invention propose que lors de I'Stape a), on introduise la 
matifere plastique dans au moins une cavit6 secondaire dispos6e en 
p6riph6rie de la cavit6 principale, cette introduction s'effectuant k travers un 
passage intermediaire mettant en conununication les cavitfes principale et 
secondaire et dont en section I'fipaisseur est telle que la mati^e de 
20 revStement ne puisse pas y penetrer lors de T^tape b) apr6s qu'on y a 
introdtdt de la matifere plastique lors de Tfetape a). 

La pr6sence d'uuie nappe de matifere plastique de faible 6paisseur, 
dans la cavit6 secondaire, tout autour de la cavitfe principale, joue le rdle de 
joint d'6tanch6it6. 

25 L'invention conceme 6galement xine pi6ce comprenant : 

- xine partie principale dont une surface est recouverte d'une 
matifere de revetement, et 
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- une partie secondaire entourant la partie principale k laquelle 
elle est relite peir une nappe de matifere dont Tfipaisseur est inf6rieure ou 
6gale ^ 1 millimetre. 

L'invention va apparattre encore plus clairement dans la 
5 description qui va suivre, f aite en r6f6rence aux dessins 2mnex6s dans 
lesquels : 

- la figure 1 est tme vue sch6matique en coupe d'un moule 
conforme k l'invention, lors d'une premiere 6tape du proc6d6, 

- la figure 2 est une vue k 6chelle agrandie du detail rep6r6 II la 

10 figure 1, 

- la figure 3 repr^sente k ^helle agrandie le detail rep6r6 II k la 
figure 1, lors d'xme deuxi^me 6tape du proc6d6, 

- la figure 4 repr6sente k 6chelle agrandie le d6tail rep6r6 II ^ la 
figure 1, lors d'tme troisitoie 6tape du proc^dS, 

15 - la figure 5 illustre une variante de la figure 4. 

Les figures 1^5 illustrent un moule 2 comprenant ime premiere 
partie 2a, concave, usuellement d6nomm6e matrice et une deuxifeme partie 
2b, convexe, usuellement d6nomm6e poingon. 

La matrice 2a et le poingon 2b r6servent entre eux une cavit6 
20 principale 4 de moulage et ime cavit6 secondaire 12 de moulage pr6sente en 
p6riph6rie de la cavit6 principale 4. lis viennent au contact I'lm de I'autre 
suivant un plan de joint 3 dispos6 en p6riph6rie de la cavit6 principale. 

La cavity principale 4 est d^Iimit^e par tme stirface 4a de la 
matrice et une surface 4b du poingon. 
25 La matrice 2a renferme des moyens d'injection 6 de mati^re 

plastique 22 dans la cavit6 principale 4 et une t&te d'injection 8 de mati^re de 
rev&tement d6bouchant dans la cavit6 principale 4 via im canal d'injection 9. 

La cavit6 secondaire 12 s'6tend suivant le plan de joint 3 du moule, 
sur toute la p6riph6rie de la cavit6 principale 4. EUe communique avec la 
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cavit6 principale 4 par rinterm6diaire d'lm passage 6troit 14, Elle compraid 
une partie renfl6e 18 et iin conduit s*6tendant p^ripheriquement pour former 
un espace 16 reliant la partie renfl^e 18 et la cavit6 principale 4, 

Le passage 14 pr6sente une 6paisseur £ inf 6rieure ou 6gale k 1 
5 millimStre. Cette fepaisseur est avantageusement sup6rieure ou 6gale k 0J5 
millimfetre pour permettre le passage de la matidre plastique. Une 6paisseur 
infferieure k OJS millimetre pourrait toutefois convenir pour certaines matiferes 
plastiques. 

L^espace 16 pr6sente une largeur 1 avantageusement comprise 
10 entre 1 et 5 millimetres, de preference sensiblement 2 millimetres. II pr^sente 
ici une fepaisseur sensiblement constante 6gale k celle du passage 14. II 
pourrait 6tre I6gerement biseautfe. 

La partie renfl6e 18 pr6sente une epaisseur E sup6rieure k celle £ 
du passage 14 et avantageusement comprise entre 0/5 et 3 millimetres, de 
15 preference sensiblement 6gale k 1 millimetre. Sa largeur L est 

avantageusement comprise entre 0,5 et 5 millimetres, de preference 
sensiblement egale k 3 millimetres. 

Pour obtenir une piece plastique recouverte d'un revStement, on 
introduit d'abord de la matiere plastique 22 dans la cavite principale 4, ici par 
20 injection via les moyens 6. 

L'epaisseur £ du passage 14 est tel qu'il permet le passage de la 
matiere plastique 22. 

Lorsque Tintroduction de la matiere plastique 22 est achev6e, la 
matiere plastique 22 remplit alors entierement la cavite principale 4 et 
25 entierement ou partiellement la cavite secondaire 12 et definit le corps de la. 
piece finie. 

On laisse refroidir la matiere plastique et on attend ensuite qu'au 
moins la couche superficielle 22a de la matiere 22 venant au contact de la 
stirface 4a soit au moins partiellement soIidifi6e poxir injecter ime matiere de 
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rev^tement 24 k I'Stat fluide entre la matifere plastique 22 et la surface 4a. En 
effet, dans le cas contraire la matifere de revgtement 24 risquerait de ne pas 
Tester en surface du corps 22 et de se m&ler k la matifere plastique. 

Le refroidissement de la mati^re plastique 22 provoque son retrait, 
5 ce qui engendre par consequent la pr6sence d'un espace 20 entre le corps 22 
et la surface 4a. 

On injecte alors sous forte pression la matifere de rev&tement dans 
I'espace 20. De pr6f6rence, le corps 22 n'est alors pas encore complMement 
solidifi6, de sorte qu'il puisse §tre I6g6rement compriin6 sous la pression 

10 d'injection de la matifere de revfitement 

II est k noter que Tepaisseur de la couche de revgtement qui se 
forme alors ^ la sxirf ace du corps 22 a vme 6paisseur g6n6ralement comprise 
entre 0,06 millimetre et 0,25 millimetre pour vn corps dont I'epaisseur est 
comprise entre environ 2 et 3,5 millimetres. 

15 La matiere de revStement 24 se repartit alors sur toute la sxuf ace 

4a. Compte-tenu de la faible fepaisseur £ du passage 14, le retrait de la matiere 
plastique 22 ne libere pas un espace suffisant pour permettre le passage de la 
matiere de revStement 24, laquelle ne peut alors penetrer dans la cavite 
secondaire 12. De plus, le passage 14 etant de faible 6paisseur comparee a 

20 repaisseur moyenne du corps 22, la matiere plastique est completement 

durcie et done incompressible k cet endroit lorsque la matiere de revStement 
24 arrive dans ce passage. 

Si, toutefois la matiere de revStement 24 venait k p6n6trer dans la 
cavite secondaire 12 par le passage 24, compte-tenu de sa faible fepaisseur, 

25 Tespace 16 cr6erait une telle chute de pression par frottement dans la matiere 
de revetement qu*en tout etat de cause le bourrelet ne devrait pas 6tre 
recouvert de matiere de revetement 

En outre, la partie renflee 18 prfisentant tine epaisseur E 
relativement importante, c'est-^-dire de I'ordre de Tepaisseur moyenne du 
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corps 22, un espace 26 est Iib6r6 dans cette partie par le retrait de la matifere 
plastique. Ainsi, si xine faible quantite de la mati&re de revetement 24 
parvenait jiisqu'i cette partie renfl6e, elle y serait pi6gee, puisqu'elle serait 
d6compress6e. 

La pi6ce 1 obtenue aprfes dtoioulage, ici un bouclier automobile, 
pr6sente une partie principale et une partie secondaire. La partie principale 
comprend le corps 22 dont la face 22a est entiferement recouverte de matifere 
de revgtement 24. La partie secondaire comprend un bourrelet p6riph6rique 
30 correspondant k la partie renfl6e 18 de la cavit6 secondaire et ime nappe 
32 correspondant k I'espace 16, Le bourrelet 30 est par consequent reli6 k la 
partie principale de la pi6ce 1 par la nappe dont T^paisseur est sensiblement 
6gale k celle de I'espace 16, c'est-^i-dire g6n6ralement comprise entre 0,5 et 1 
millimetre. 

La partie secondaire de la pi6ce peut alors soit &tre camoufl6e soit 
s6par6e de la partie principale, notamment par d6coupe k la jonction des 
deux parties, sensiblement parallfelement k la svurface 22a du corps. 

La variante pr6sent6e a la figure 5 se diff6rencie de la solution 
pr6sent6e aux figures pr6c6dentes en ce que la cavity principale 4 se prolonge 
par une zone de chute 34 ajout6e k sa p6riph6rie, k proximity du passage 
interm6diaire 14. L'6paisseur e de la zone de chute 34 est r6duite par rapport 
k celle de la cavit6 principale 4 par la pr6sence d'un bossage 28 sur la surface 
4b k proximit6 du plan de joint 3. 

Ainsi, la dfecoupe de la pi6ce, perpendiculairement k sa starf ace 
2?^, dans la zone de chute 34 sera facilitee. De pr6f6rence, tel qu'illustr6 par 
le trait mixte 36, on effectuera la d6coupe au bord de cette zone de chute 34, 
pour que seule ime faible partie de cette zone de chute subsiste sur la pi6ce 
finie. 

Toute la sxuf ace 22a de la pi6ce finie sera alors recouverte de 
matifere de rev§tement. 
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On aura compris que pour que la solution de I'invention soit 
pleinement saidsfaisante, il faut que la cavite secondaire et/ou le passage soit 
present(e/s) sur toute la p6riph6rie de la cavite principale 4, cl la manifere 
d'un joint d'6tancheit6. 

Bien entendu, Tinvention n'est nxillement limitfee aux realisations 
qui viennent d'etre dtoites et qui ne sont donnfees qu'i titre d'exemple. 

En particiilier, on pourrait disposer les moyens d^injection 6 et/ou 
la t6te d'injection 8 k l'int6rieur du poin?on. 
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Revendications 

1. Moule (2) pour r6aliser im revetement (24) sur line pi^e (1) en 
mati^re plastique (22), le moule comprenant : 

- deux parties (2a, 2b) r6servant entre elles une cavite principale 
5 (4) de moulage, 

- des moyens (6) d'introduction de matifere plastique dans la 
cavite principale de moulage, 

- des moyens (8) d'injection sous pression d*une mati^e de 
rev^tement (24), dans la cavite principale de moulage, 

10 caract6ris6 en ce qu'il comporte en outre une cavit6 secondaire (12) dispos6e 
en p6riph6rie de la cavit6 principale de moulage, entre les deux parties du 
moule, cette cavity secondaire commimiquant avec la cavity principale par 
im passage intermgdiaire (14) pr6sentant une ^paisseur (e) inf6rieure ou 
6gale k 1 millimetre. 

15 2. Moule selon la revendication 1, caract6ris6 en ce que : 

- la (les) cavit6(s) secondaire(s) comprend (comprennent) une 
partie renfl6e (18) et \m espace (16) mettant en communication la partie 
renfl6e et la cavite principale, via ledit passage, 

- la partie renfl6e pr&ente au moins localement ime 6paissexir (E) 
20 sup^eure k celle du passage interm6diaire et sup6rieure ou 6gale k 0,5 

millimetre, et 

- Tespace (16) comprend une 6paisseur comprise entre celle du 
passage interm6diaire (14) et ladite 6paisseur (E) de la partie renfl§e. 

3. Moule selon la revendication 1 ou 2, caract§ris6 en ce que le 
25 moule pr6sentant im plan de joint (3), la (les) cavit6(s) secondaire(s) 
s'etend(ent) suivant le plan de joint du moule. 
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4. Moule selon Ttine quelconque des revendications pr6c6dentes, 
caract6ris6 en ce que la cavit6 principale comprend en outre une zone de 
chute, d'6paisseur (e) r6duite, i proximit6 du passage intenn6diaire. 

5. Proc6d6 pour realiser dans un moule (2), ua rev^tement (24) sur 
5 une pi6ce (1) en matifere plastique (22), dans lequd : 

a) on introduit de la matifere plastique (22) k rint^rieur d'une cavit6 
principale de moiilage (4) du moule, 

b) on injecte sous pression une matifere de revgtement (24) dans la 

cavite principale, au contact d'une surface (22a) partiellement solidifi6e de la 

t I 

10 matifere plastique, 

caract6ris6 en ce que lors de I'^tape a), on introduit la mati^re plastique dans 
au moins ime cavit6 secondaire (12) dispos6e en p6riph6rie de la cavit6 
principale, cette introduction s'eff ectuant k travers un passage interm6diaire 
(14) mettant en communication les cavit6s principale et secondaire et dont 

15 repaisseur (e) est telle que la matifere de rev&tement ne puisse pas y p6n6trer 
lors de I'fitape b), apr6s qu'on y a introduit de la matifere plastique lors de 
Tfetape a). 

6. Proc6d6 selon la revendication 5, caract6ris6 en ce qu'apr^s 
r^tape b), on d^moule la pi^e obtenue, puis on s6pare la partie (30, 32) de la 

20 pifece correspondant k la cavit6 secondaire de la partie (22, 24) de la pi6ce 
correspondant k la cavit6 principale. 

7. Proc6d6 selon la revendication 6, caract6ris6 en ce que : 
- on prolonge la cavit6 principale par ime zone de chute 

d'^paisseur rSduite (e), k proximity du passage interm6diaire, et 
25 - on d^coupe la pi6ce dans la partie correspondant k la zone de 

chute d'6paisseur reduite, perpendiculairement k ladite surface, 

8. Pi6ce obtenue par la mise en cfiuvre du procede selon Tune 
quelconque des revendications 5 4 7. 

9. Pi6ce (1) en matifere plastique comprenant : 
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- une partie principale (22, 24) dont ime surface (22a) est 
recouverte d'une matifere de revfetement (24), et 

- une partie secondaire (30, 32) entourant la partie principale k 
laquelle elle est relive par une nappe (32) dont I'^paisseur (e) est inf6rieure ou 
6gale k 1 millimetre. 

10. Pi6ce selon la revendication 9, caract6ris6e en ce que la partie 
secondaire comprend un bourrelet p6riph6rique (30) non recouvert de 
matifere de rev&tement 



2781715 

1/2 




FIG.2 



2781715 



2/2 




REPUBLIQUE FRANQAISE 



2781715 



INSTITUT NATIONAL 
de la 

PROPRIETE INDUSTRIELLE 



RAPPORT DE RECHERCHE 

PRELIMINAIRE 

^tabli sur la base des demi^res revendtcations 
d^pos^s avant ie commencement de la recherche 



H* d'enregtotremont 
national 



FA 560806 
FR 9809771 



DOCUMENTS CONSIOERES COMME PERTINENTS 



Cat^gorie 



Citation du document avoc indication, en cas de besoln, 
des parties peitinentes 



RevMidicallons 
concern^ 
delademandfl 
«x8nin6o 



A 

D,Y 
Y 



EP 0 625 418 A (MATSUSHITA ELECTRIC WORKS 
LTD ;NIPPON CATALYTIC CHEM INO (JP)) 
23 novembre 1994 

* page 11, ligne 14 - ligne 57; figures 
52-57 * 

* page 7, ligne 32 - page 8, ligne 44; 
figures 14-23 * 

FR 2 729 886 A (PEUGEOT) 2 aoQt 1996 

* 1e document en entler * 

EP 0 240 753 A (BRAUM PEBRA GMBH) 
14 octobre 1987 

* le document en entler * 

FR 2 369 921 A (DESMA WERKE GMBH) 
2 juin 1978 

* page 6, ligne 9 - page 8, ligne 34; 
figures 6-9 * 

DE 27 04 503 A (SEHPERIT GMBH) 
20 juillet 1978 

* page 6, allnea 2 - page 7, alln^a 2; 
revendi cations; figures « 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 096, no. 007, 31 Juillet 1996 
& JP 08 072097 A (INOAC CORP). 
19 mars 1996 

* abrege * 

UO 95 13177 A (ROVER GROUP ;EASTERLOW 
RONALD ARTHUR (GB); SMITH GORDON 
FREDERICK) 18 mai 1995 

* page 18, ligne 12 - page 21, ligne 15; 
revendications; figures 12-15 * 

~ -/- 



1-3 

5-10 
1-6,8-10 
1-4 



1-3,5.6, 
8-10 



1-3,5,6, 
8-10 



OOMAINES TECHNIQUES 
RECHERCHES (lntCL4) 



B29C 



1-10 



1-10 



Oato d'ach6v«menl de la rochetcha 

6 mai 1999 



Exomtnateur 

Labeeuw, R 



CATEOORIE DES DOCUMENTS CITES 

X : partlculldrement pertinent ft M seul 

Y : partioulldrement pertinent en combinaison avecun 

autre document de la mdme caMgorie 
A : pertinent ft rencontre d'au moins una revandicatlon 

ou anidre>plan technologique g^n^ral 
O : divulgation non-^rlte 

P : document (ntercalaire , 



T : th^orte ou principe ft la base de ('invention 

E : document de brevet b^n^ficlant d'une date antdrleure 

ft la date de d^pdt et qui n'a 6td publldqu'ft cetta date 

de ddp6t ou qu'.ft une date postdrieure. 
D : cit4 dans la demande 
L : dti pour d'autres raisons 



& : membre do ia m4me famille, document correspondant 



page 1 de 2 



2781715 



REPUBLIQUE FRAN^AISE 



INSTITUT NATIONAL 
de la 

PROPRIETE INDUSTRIELLE 



RAPPORT DE RECHERCHE 

PRELIMINAIRE 

^tabli sur la base des demidres revendications 
deposes avant Id oommencement de la recherche 



N* d'enreglstremeni 
notional 



FA 560806 
FR 9809771 



Catdgoria 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



US 4 515 543 A (HAMNER JAMES R) 7 mal 1985 

* le document en entier * 

FR 2 118 079 A (GOODYEAR TIRE & RUBBER) 
28 Jul net 1972 

* le document en entier * 



Citation du document avec indication, en cas de besoin, 
des parties pertinenteg 



da ladamando 



-ID 
-10 



OOVAINES TECHNIQUES 
RECHERCHES (lnl.CL.e) 



Data cTachtvomani da la recheicha 




6 mal 1999 


Labeeuw, R 



CATEQORIE DES DOCUMENTS CITES 

X : partlculidremom pertinent h lul seul 

Y : partiaii^rement pertinent en combinateon avecun 

autre documert de la rndme catdgorle 
A : pertinent & rencontre d'au molns une navandlcatlon 

ou arriftre-plan technologique g^ndrai 
O : divulgation non-^citte 

P ; document intercaiaire 



T : tMorie ou principe & la baaa de I'lnvention 
E : document de brevet bdndfldant d'une date ant^rieuro 

& la date de ddp6t et qui n'a St4 pubii4qi/i cetta date 

de ddp<^t ou qu'd une date postdrieure. 
0 : citd dans la demande 
L : citd pour autres ralsons 



A : mentKB da la mftme famine, document correapondant 



page 2 de 2 



